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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A FLAT STRIP 

(54) Bezeicnnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG ELNES FLACHB ANDES 
(57) Abstract 

The invention relates to a 
method for producing a flat strip 
in which a supporting fiber fabric 
comprised of a multitude of paral- 
telly aligned supporting fibers that 
are interwoven with cross fibers 
is embedded in a binder matrix 
made of synthetic material. Ac- 
cording to the invention, the sup- 
porting fiber fabric (38) is stiff- 
ened using a binder matrix made 
of thermoplastic material and is 
sealed against liquid penetration. 
In order to form the binder ma- 
trix, the supporting fiber fabric 
(38) can be pressed together with 
a film (40\ 40") made of thermo- 
plastic material, heated and cooled 
again. In an alternative embodi- 
ment, the supporting fiber fabric 
(38) is firstly impregnated with a 
preferably aqueous thermoplastic suspension (52) and is subsequently heated while vaporizing the water an* 
material and is cooled again while forming the solidified bini7matrix vaponnng the water and 
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Die Erfindung bczieht sich auf ein Verfahrcu zur Hentelluns eines Flaehtnmte. s». ^.r.u 
auagerutoeten. mi, Quoftsen. vcrwbcnen -ftagfiuen, bwteteKSSSSV^ f m ^ VWa « "» V>nM 

wutL Bfindungjgcmafl wild das Tragfa^rvewcbc (38) rT^Bi^lES!!^ ^ Btademmelmatrix am Kimsstoff eingcbettet 
abgedich.ee ^Rf^^^^Z^^^ ausgesteiftt^ 
aus ttermoplajoschem Material verpieBt. erhilzr und wieder abgekdhlt wwkT AJaSES^^ ? < ^ Wedcr rait einer Folie (40'. 40") 
e.ner voragaweae wtarigen ^oplm^mpt^^^S^'JX^J^J^ T^^webe (38) zunachst mil 
des thennopla^ Material, eriutt und unhung (g^a^SmS S Sg Sdunelren 
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Verfahren zur Herstellung eines Plachbandea 
Beschrelbung 

Die Brfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Plachbandes, bei welchem ein aus einer Mehrzahl von 
parallel ausgerichteten, mit Querfasern verwobenen Trag- 
fasern bestehendes Tragfasergewebe in eine Binderaittelma- 
trix aus Kunststoff eingebettet wird. 

Verstarkungsbinder dieser Art sind beispielsweise bekannt 
aus der W096/21785. Die Verstarkungsbander werden dort an 
langgestreckten und/oder flachigen Bauteilen eingesetzt. 
Die eine Bindemittelmatrix aus einem Duroplast, insbeson- 
dere aus Bpoxidharz aufweisenden Verstarkungslamellen 
lessen keine Biegungen rait kleinen Biegeradien zu, so dafi 
fiber eine Bauteilkante hinweg gefuhrte, bugelartige Ver- 
starkungen hiermit nicht mSglich sind. Bugelf6rmige Be- 
wehrungen werden beispielsweise benfltigt, urn bei Stahlbe- 
tonbalken oder Stahlbetonplattenbalken den Zusammenhang 
zwischen der Druck- und Zugzone zu sichern und Schub- und 
Querrisse zu vermeiden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Herstellung von Plachbandern zu entwickeln, das eine 
besonders rationelle Pertigung im Durchlaufverfahren er- 
moglicht . 



Zur Losung dieser Aufgabe werden die in den Patentanspru- 
chen 1 und 11 angegebenen Merkmalskombinationen vorge- 
schlagen. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildun- 
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gen der Brfindung ergeben aich aus den abnfagigen Anspru- 
chen. 



Die erfindungegenasen I*sungen gehen von dem Sedanken 
5 aus. daB bei Verwendung eines theraoplastiechen Kunst- 
stoffs als Binde-ittel-atri* eine besonders rationall. 
Pertigungsweise mSglich ist. 

Eine erste L6sungsalternative sieht vor. daB gegen *inde- 
etens eine Breitaeit. dea Tragxasergewebee eine Polie aua 
thermoplastischem Material ang.pr.Bt rtra , ^ ^ 
ther^oplaatisoh. Materia! der Poli. unter Binwirkung von 

^ — SChmel2eo *»*. daE daa Tragraseraate- 

rial unter der Binwirkung des PreBdrucka .it der S ob*.lz. 
aus dem tnermoplastischen Materia! getrSnkt wird und da* 
aneohlieBend unter Aufreohterhaltung des PreSdruoks das 
thennoplastisohe Material unter Bildung der ausgeharteten 
Bindemittelmatrix abgekuhlt vird. 

GemaS einer bevorzugten Ausgestaltung der Brfindung wer- 
den das Tragfasergewebe und die mindestens eine inenno- 
Plast-Polie in einem Durchlaufverfahren verpreSt, erhitzt 
und abgekuhlt. Das Tragfasergewebe und die mindestens ei- 
ne Thermoplastfolie werden dabei zweckmaSig von Vorrats- 
rollen abgezogen und entlang einer Durchlaufstrecke ver- 
preSt, erhitzt und abgekuhlt. Hierbei wird das Tragfaser 
gewebe bevorzugt in Richtung der Tragfasern der Durch- 
laufstrecke zugeffihrt. 

Bine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Brfindung 
Sieht vor. dan auf der freien AuSeaeeite der Tberao- 
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plastfolie zusatzlich eine Schutzfolie dem Tragf asergewe- 
be zugefuhrt und wahrend des Aufheiz- und Abkuhlvorgangs 
unter der Einwirkung des Prefidrucks breitflachig mit die- 
ser vorzugsweise 16sbar verbunden wird. Auch die Schutz- 
folie kann von einer Vorratsrolle abgezogen und gemeinsam 
mit der Thermoplastfolie und dem Tragfasergewebe der 
Durchlaufstrecke zugefuhrt werden. Eine bevorzugte Ausge- 
staltung der Erfindung sieht vor, daS das Tragfasergewe- 
be, die mindestens eine Thermoplastfolie und die gegebe- 
nenfalls vorhandene mindestens eine Schutzfolie zwischen 
zwei umlaufenden Bandern einer Doppelbandpresse verpreSt, 
erhitzt und abgekuhlt werden. Die zweckmaSig aus einem 
nicht schmelzenden Runs tst off material bestehende Schutz- 
folie sorgt dafur, daS das Prefiwerkzeug beim Aufheizvor- 
gang nicht mit dem schmelzenden Thermoplastmaterial in 
Beruhrung kommt und durch dieses verschmutzt wird. Sie 
kann hinter der Durchlaufstrecke wieder von dem fertigen 
Plachband abgezogen und auf einer getrennten Polienrolle 
beispielsweise zur Wiederverwendung aufgerollt werden. 
Andererseits ist es mdglich, die Schutzfolie auf dem fer- 
tigen Plachband zu belassen und erst am Verwendungsort 
von dieser abzuziehen. 



Das Plachband kann hinter der Durchlaufstrecke auf eine 
25 Materialrolle aufgewickelt werden. Es ist es auch mog- 
lich, das Flachband hinter der Durchlaufstrecke parallel 
zur Durchlaufrichtung in Streifen mit vorgegebener Breite 
aufzuteilen und gegebenenfalls in dieser Form auf je eine 
Materialrolle aufzurollen. Weiter ist es m6glich, das ge- 
30 gebenenfalls streifenweise aufgeteilte Plachband unter 
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Bildung von Flachbandlamellen in Abschnitte mit vorgege- 
bener L&nge abzulingen. ^ * 

Die vorstshend besohrieb.n. .rste Varfahrenavariante bat 

5 <ta» Vort.il. daB damit beliebig diok. Flaohbandar berge- 

.tent werden konnon. Die theraopiastische Poll, brauoht 

dabei in ibrer Wandst4r.ce nur an die Dioke und damit die 

Aurnahmefahigkeit des Tragtasergewebes angepaBt zu war- 
den. 

line weitere Brfindungsvariant., die vor alien, zur Her- 
.tellung dinner Flacnbandbander ge.ignat i.t. aiabt vor 
dan das Tragfasergewebe mit einer vorzugsw.is. wiaarigen 
suspension .us fein vert.ilten ther.oplasti.ohen Kunst- 
stoffteiloben g.trankt vird, das daa gatrankte Tragfaser- 
gew.be ansohlieB^d unter EWrkung von War™ getrooknet 
slrd. das das auf darn Tragfae.rg.w*,. aigescbieden. 
thermoplastische Material sodann unter Binsatz von Warn,, 
zum sobmelzen gebraobt und unter Bildung der erstarrten 
Bindemitt.lmatri* wieder abgekublt .ird. Vorteilhafter- 
»ise „ird ^ von der Roll. abg.zo gm . Tragfasargewebe 
im Duroblauf duroh .in. Suspensionsflott. und ansobli.- 
Bend duroh .In. V.rdamprungsstr.cke. eine Schm.lz.tr.ck. 
und .in. Abkuhletr.cke hindurchgef uhrt . Das Tragtaserge- 
«b. kann auBerdem vor, wahrend Oder nach <tem Brstarren 
der Bind.auitt.lmatrix g.p r .et od.r kalandriert warden 
Die auf diese Weis. entstehenden Flachbandern kinnen zur 
V.rgroSerung der Wandstarke des Endprodukts zu rn.hr.ren 
breitfUchig unter Einwirkung von Druok und warm, mit.in- 
ander verbunden werden. 
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Die nach den erf indungsgemafien Verfahren herges tell ten 
Fl&chb&nder weisen eine Vielzahl von parallel ausgerich- 
teten Tragfasem auf, die unter Bildung eines Tragfaser- 
gewebes rait Querfasem verwoben sein kSnnen und die zu- 
5 sammen mit den Querfasem in eine Bindemittelmatrix aus 
thennoplastischem Material eingebettet sind, wobei die 
Bindemittelmatrix die freien Zwischenr&ume des Tragfaser- 
gewebes durchdringt. Das in die Bindemittelmatrix einge- 
bettet e Tragfasergewebe Jcann an mindestens einer Breit- 
10 seite eine abldsbare Schutzfolie tragen. 

FCLr die Bildung der Bindemittelmatrix korarat ein thermo- 
plastischer Kunststoff aus der Gruppe der Polyolefine, 
Vinylpolymere, Polyamide, Polyacetale, Polycarbonate, Po- 
15 lyurethane und Ionomere in Betracht. Die Tragfasern ent- 
halten zweckm4fiig Kohlenstof fasern oder sind als solche 
ausgebildet. Die Tragfasern und die Querfasem kflnnen 
auch Aramidfasera, Olasfasem oder Polypropylenf asera 
enthalten oder als solche ausgebildet sein. 

20 

Als Schutzfolie kommen beispielsweise ein duroplastischer 
Kunststoff, wie Polyestherharz oder ein elastomerer 
Kunststoff, wie Silikon-Kautschuk, oder Silikonpapier in 
Betracht . 

25 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der in der Zeich- 
nung in schematischer Weise darges tell ten Ausfflhrungsbei- 
spiele ndher erl&utert. Es zeigen 
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1 .in Abiautachaaa «, ^ H «. Cell un 3 eioer 
FlachbandXa^lla unter Verwandung ainer atspA . 
bandpresse; 

5 Pig. 2 ein Ablauf schema fur die Herman 

016 Herstellung einer 

Plachbandlamelle unter Verwf»nrt„„„ 

verwendung einer Suspen- 

sionsflotte. 

Die nachstenend beecariebenen v.rf^on slnd „ Herstel . 
0 lung von nacbb.nd.rn una PUcbbandX^xXan baati»« t ^ 
— Jerbunda^tu* lus elMr vielzihl _ *• 

Tragfaaam. ainan, gawis.an tataU T£m ^ ^ 

Bxna^ttew^ aua ai™* tban^xaatXac^ 

au^at. Die tba^Xaatiacb. BladenittalTOtrlx J£ 

nalb daa Olaan^andlungspu^ta. plaatiach varfor^bar let. 

Dia in Pig. x acneaatiach dargaateXXt. anlag. „ „„. 

atallung dagger „acbbander ^ ^ 

praaaa 20 *„ei Obar O^XXan 22 to 

aatztar aichtung ualaufandan Prafibanoarn 24. dia «it L 

IuseMandten *— 26 elne 

!VJ „ " " MCh3tehenden - b^rbaitanda. 

Endloaband 30 bagranzan und gegan daa Endloaband brait- 
.eitig anpraaaan. Zur BiXdung da. BndXoabanda. 30 „ r dan 
*- ™ VcataroXXan ».,,..,,...„., 

40. 40 ' ; ra9fMer9eKebe «- Tber.opxaatfoxian 

40 ,40.. und zwei schutzfolian ^ 
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den eingangsseitigen Umlenkrollen 22 der Doppelbandpresse 
20 in der gezeigten Weise breitfl&chig gegeneinander ge- 
ffthrt. Entlang der Durchlauf strecke 28 durchiauft das 
Endlosband 30 unter Auf rechterhaltung der AnpreSkraft der 
5 PreSbander 26 zun&chst eine Heizstrecke 44, entlang wel- 
cher das thermoplastische Material der Thermoplastfolien 
40 , ,40 ,, zura Schmelzen gebracht und in die Preir&ume des 
Tragfasergewebes eingedrfickt wird. Die Schutzfolien 
42 , ,42' 1 sorgen daffcr, dafi die Prefib&nder 26 nicht von 

10 dem schmelzenden Thermoplastmaterial verschmutzt werden. 
Im weiteren Verlauf der Durchlauf strecke 28 gelangt das 
Endlosband durch eine Ktihl strecke 46, in welcher das 
thermoplastische Material unter Bildung einer Bindemit- 
telmatrix innerhalb des Tragfasergewebes zum Erstarren 

15 gebracht wird, Hinter der Doppelbandpresse 20 kann das 
auf diese Weise hergestellte Plachband wie gezeigt auf 
eine Rolle 48 aufgewickelt werden. Alternativ dazu kann 
das Flachband auch parallel zur Durchlauf richtung strei- 
fenweise aufgeteilt und auf verschiedenen Rollen aufge- 

20 rollt Oder unter Bildung von Plachbandlamellen abgel&ngt 
werden. Mit dem beschriebenen Verfahren lassen sich bei 
Bedarf unterschiedlich dicke PlachbSnder herstellen. In 
diesem Falle raufi nur darauf geachtet werden, dafi die Dik- 
ke der Thermoplastfolien 40 , ,40 ,, und damit die Menge des 

25 zur Verfilgung stehenden Thermoplastmaterials der Dicke 
des Tragfasergewebes 38 und damit dem Aufnahemvolumen in 
den Leerr&umen dieses Gewebes angepafit wird. 

Die in Pig. 2 in schematischer Weise dargestellte Anlage 
30 ist dagegen nur zur Herstellung relativ dtlnnwandiger 
Plachb4nder bestimmt und geeignet. Das von der Vorrats- 
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rolle 32 abgezogene Tragfasergewebe 38 wird in diesem 
Palle uber Umlenkrollen 50 durch eine Suspensionsflotte 
52 gezogen, die eine vorzugsweise wassrige Suspension 
fein verteilter thermoplaetischer Kunststoff teilcnen ent- 
halt. Das Tragfasergewebe 38 wird in der Plotte 52 mit 
der wassrigen Thermoplastsuspension getrankt und gelangt 
als Endlosband 30 entlang der Durchlauf strecke 54 zu- 
nachst zu einer Verdampfungsstation 56, in- welcher unter 
der Einwirkung der Heizung 58 Wasser in Richtung der 
Pfeile 60 aus dem Endlosband 30 ausgedampft wird. An- 
schlieSend durchlauft das Endlosband 30 die Heizstrecke 
62, in der die im Tragfaserband verbleibenden Thermo - 
plastteilchen zum Schmelzen gebracbt werden. In der nach- 
folgenden Kuhlstrecke wird das geschmolzene thermoplasti- 
sche Material unter Bildung der Bindemittelmatrix zum Er- 
starren gebracbt. m der Rollenpresse 66 (Kalander) er- 
nalt das Endlosband seine endgultige Dicke und wird so- 
dann auf einer Materialrolle 48 auf gewickelt . Aucb in 
diesem Palle kann das Endlosband hinter der Presee 66 
parallel zur Durcblaufrichtung 68 unterteilt werden be- 
vor es entweder auf gewickelt oder zu Plachbandlamlllen 
abgelangt wird. 



Zusammenfassend ist folgendes festzuhalten: Die Erfindung 
bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines 
Placbbandes, bei welchem ein aus einer Vielzahl von par- 
allel ausgerichteten, mit Querfasem verwobenen Tragfa- 
sem bestehendes Tragfasergewebe 38 in eine Bindemittel- 
matrix aus Kunststoff eingebettet wird. ErfindungagemaS 
wird das Tragfasergewebe mit einer Bindemittelmatrix aus 
tbermoplastischem Material ausgesteift und gegen Plussig- 
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keitsdurchtritt abgedichtet . Zur Bildung der Bindemittel- 
raatrix kann das Tragf asergewebe 38 entweder mit einer Fo- 
lie 40 ',40 11 aus thermoplastischem Material verprefit, er- 
hitzt und wieder abgekfchlt werden. Alternativ dazu wird 
5 das Tragf asergewebe 38 zun&chst mit einer vorzugsweise 
w&ssrigen Thermoplast- Suspension 52 durchtr&nkt und an- 
schlieSend unter Verdampfen des Wassers und Schmelzen des 
thermoplastischen Materials erhitzt und unter Bildung der 
erstarrten Binderaittelmatrix wieder abgektihlt . 
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Patentansprxiche 



10 



15 



. Verfahren zur Herstellung eines Plachbandes, bei wel- 
chem ein aus einer vielzahl von parallel ausgerichte- 
ten, ait Querfasem verwobenen Tragfasern bestehendes 
Tragfasergewebe in eine Bindemittelmatrix aus Kunst- 
stoff eingebettet wird, dadurcb gekennzeichnet dafi 
gegen mindestens eine Breitseite des Tragf asergewebes 
(38) eine Polie (40- ,40-, aus thermoplastischem Ma- 
terial angepreSt wird, da* das tbermoplastiscbe Mate- 
rial der Thermoplastfolie (40-, 40- , unter Einwirkung 
von warme zum Schmelzen gebracht wird, dafi das Trag 
fasergewebe ( 38 , unter der Einwirkung des AnpreS- 
drucks mit der Schmelze aus dem thermoplastischen Ma- 
terial getrankt wird und daE anscnliefiend unter Auf- 
rechterhaltung des AnpreSdrucks das thermoplastische 
Material uuter Bildung der ausgeharteten Bindemittel- 
matrix abgekuhlt wird. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet 
dafi das Tragfasergewebe (38) und die mindestens eine 
Thermplastfolie (40-, 40") im Durchlauf verfahren ver- 
preSt, erhitzt und abgekuhlt werden. 

25 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenu- 
zeichnet, dafi das Tragfasergewebe (38) und die minde- 
stens eine Thermoplastfolie (40-. 40") von Vorrats 
rollen (32, 34', 34' •> abgezogen und entlang einer 
Durchlaufstrecke (28) verpreSt, erhitzt und abgekuhlt 

30 werden. 



WO 00/46461 



- 11 - 



PCT/EP99/09541 



4. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Tragfasergewebe (38) in Rich- 
tung der Tragfasern der Durchlauf strecke (28) zuge- 
fuhrt wird. 

5 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dafi auf der freien Aufienseite der 
Thermoplastfolie (40 ',40") zusatzlich eine Schutzfo- 
lie (42', 42") dem Tragfasergewebe zugefuhrt und wah- 

10 rend des Aufheiz- und Abkuhlvorgangs unter der Ein- 

wirkung des Anprefidrucks breitf lachig mit dieser vor- 
zugsweise l&sbar verbunden wird. 

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daS auch die Schutzfolie (42 \ 42") von einer Vor- 
ratsrolle (36 ',36") abgezogen und der gemeinsamen 
Durchlauf strecke (28) zugefuhrt wird. 

Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Plachband (30) hinter der 
Durchlauf strecke (28) auf mindestens eine Material - 
rolle (48) aufgewickelt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Flachband (30) hinter der 
Durchlauf strecke (28) in parallel zur Durchlauf rich- 
tung ausgerichtete Streifen aufgeteilt wird. 



6. 

15 



7. 

20 



8. 

25 



30 



9. 



Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Flachband (30) hinter der 
Durchlauf strecke (28) unter Bildung von Flachbandla- 
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mellen abgeiangt wird. 
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10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daS das Tragfasergewebe (38), die 
mindestens eine Thermoplastfolie (40'.40") und die 
gegebenenfalls vorhandene Schutzfolie (42 ',42") zwi- 
schen zwei umlaufenden Prefibandern (24) einer Doppel- 
bandpresse (20) verpreSt, erhitzt und abgekuhlt wer- 
den. 

11. Verfahren zur Herstellung eines Plachbandes, bei wel- 
chem ein aus einer Vielzahl von parallel ausgerichte- 
ten, mit Querfasern verwobenen Tragfasern bestehendes 
Tragfasergewebe in eine Bindemittelmatrix aus Kunst- 
stoff eingebettet wird, dadurch gekennzeichnet, daS 
das Tragfasergewebe (38) mit einer vorzugsweise wass- 
rigen Suspension (52) aus fein verteilten thermopla- 
stischen Kunststoffpartikeln getrankt wird, daS das 
so getrankte Tragfasergewebe unter Einwirkung von 
Warme getrocknet wird, dafi das auf dem getrockneten 
Tragfasergewebe abgeschiedene thermoplastische Mate- 
rial unter Einwirkung von warme zum Schmelzen ge- 
bracht und anschliefiend unter Bildung der erstarrten 
Bindemittelmatrix wieder abgekuhlt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
daE das von einer Rolle abgezogene Tragfasergewebe 
(38) im Durchlauf durch eine Suspensionsflotte (52) 
hindurchgefuhrt wird. 
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13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS das Flachband (30) vor, w&hrend Oder 
nach dem Erstarren der Bindemittelmatrix geprefit oder 
kalandriert wird. 

5 

14. Verfahren nach einem der Ansprilche 1 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dafi mehrere einzelne Flachb&nder zur 
Vergr6Serung der Wandst&rke breitfl&chig unter Ein- 
wirJcung von Druck und W&rme raiteinander verbunden 

10 werden. 



15. Flachband, das eine Vielzahl von parallel ausgerich- 
teten Tragfasern aufweist, die unter Bildung eines 
Tragfasergewebes (38) mit Querfasern verwoben sind 
15 und die zusaxnmen mit den Querfasern in eine Bindemit- 

telmatrix aus thermoplastischem Material eingebettet 
sind, wobei die Bindemittelmatrix die freien Zwi- 
schenr&ume des Tragfasergewebes (38) durchdringt. 

20 16. Flachbandlamelle nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das in die Bindemittelmatrix eingebet- 
tete Tragfasergewebe an mindestens einer Breitseite 
eine vorzugsweise abldsbare Schutzfolie tr§gt. 



25 17. Flachbandlamelle nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 
gekennzeichnet, da£ ein thermoplastischer Kunststoff 
aus der Gruppe Polyolefine, Vinylpolymere , Polyamide, 
Polyacetale, Polycarbonate, Polyurethane und Ionomere 
vorgesehen ist. 



WO 00/46461 



- 14 - 



PCI7EP99/09541 



18. Plachbandlamelle nach einen te toaprtche „ ^ „ 

d * dUrCh das die Tr.gfa.ern KChlen- 

atoffasern enthalten odet ^ ^ 

sind. 



19. Plachbandla^lla nach d „ taeprtche 15 M „ „ 

d«dureh g.Jc.nnz.icha.t. das die Tragfasern toaB ldfa- 
«rn. Olaefaaern oder Polypropylentaaem enthalten 
Oder als solehe auagebildet sind. 

20. Plachbandlaaelle nach einen der Anspr^ is bis ls 
dadurch ^^.ichnec. das die Schutzfoli. , u . einea 
Duropiaet. „ie Polyester cder aua einen Elaatomar. 
wxe SUikon-Kantschu*. oder aua ailikonbeachichtete* 
Papier Descent. 

=1. verwendung dea Verf .arena naoh einen der Anaprilche ! 
Ma 14 zur Hereteilung von Plachbandla»ellen aur Ver- 
etarkung von laataufMnmenden oder laatubertragenden 
Bauteilen vorzugaweise aua Beton. Kauerwerk. Kms t- 
stoff oder Holz. 
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